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BAB I 
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
 Ketidakstabilan  perekonomian dan semakin tajamnya persaingan didunia 
industri, merupakan suatu keharusan bagi suatu perusahaan untuk  lebih 
meningkatkan efektifitas kegiatan operasinya. Salah satu hal yang mendukung 
kelancaran kegiatan operasi pada suatu perusahaan adalah kesiapan mesin – mesin 
produksi dalam melaksanakan tugasnya, dan untuk mencapai hal itu diperlukan 
adanya suatu sistem perawatan yang baik. Sehingga apabila komponen tersebut 
mengalami kerusakan maka akan mendatangkan kerugian yang sangat besar bagi 
perusahaan. Oleh sebab itu, tidak bisa dipungkiri perlunya suatu perencanaan 
kegiatan perawatan bagi masing–masing mesin produksi untuk memaksimalkan 
sumber daya yang ada, keuntungaan yang akan diperoleh perusahaan dengan 
lancarnya kegiatan produksi akan lebih besar. 
 PT. Perindustrian dan Perdagangan Bangkinang merupakan perusahaan 
yang bergerak dalam produksi karet yang tidak terlepas dari masalah yang 
berkaitan dengan efektifitas mesin atau peralatan. Oleh karena itu diperlukan 
langkah-langkah untuk mencegah atau mengatasi masalah tersebut. Terhentinya 
suatu proses pada lantai produksi sering kali disebabkan adanya masalah dalam 
mesin produksi, misalnya mesin berhenti secara tiba-tiba, menurunnya kecepatan 
produksi mesin, mesin menghasilkan produk yang cacat dan mesin beroperasi 
tetapi tidak menghasilkan produk. Hal ini akan menimbulkan kerugian pada 
perusahaan karena selain dapat menurunkan tingkat efisiensi dan efektifitas mesin 
mengakibatkan adanya biaya yang harus dikeluarkan akibat kerusakan tersebut. 
Kondisi mesin produksi selama periode Januari 2014 - Desember 2015 
sering mengalami kerusakan dimana mesin produksi mengalami kerusakan lebih 
dari satu kali. Kerusakan yang terjadi pada mesin secara tiba-tiba dapat 
menyebabkan adanya kegiatan overhaul (pemeriksaan) yang menimbulkan adanya 
kemacetan atau berhentinya proses produksi dan menimbulkan biaya perbaikan 
yang cukup besar. Pada Tabel 1.1 menunjukkan jumlah frekuensi kerusakan mesin 
produksi pada periode Januari 2014 - Desember 2015.  
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Tabel 1.1 Frekuensi Kerusakan Mesin Periode Januari 2014 - Desember 2015 
Mesin Produksi Frekuensi Kerusakan Mesin Jenis Kerusakan 
Pre-Breaker 56 Mesin pecah mati tersumbat 
Hammer Mill 62 Pompa air Hammer Mill macet 
Mangel 66 Kelahar mangel rusak dan pisau tumpul 
Cutter  58 Pisau untuk memotong karet tumpul  
Drayer 68 Suhu untuk memasak karet rendah 
Press 24 Seal atau karet hydraulic rusak 
Sumber: PT Perindustrian dan Perdagangan Bangkinang  
 
Gambar 1.1 menunjukkan kondisi mesin produksi yang mengalami 
kerusakan. 
 
Gambar 1.1 Mesin yang mengalami kerusakan  
 
Berdasarkan Gambar 1.1 kerusakan yang paling sering terjadi yaitu pada 
mesin Dryer bisa dilihat Gambar 1.1 frekuensi mesin Dryer lebih tinggi dari pada 
mesin yang lainnya sekitar 68 kali, penyebabnya terjadi karena nozzle dan filter 
yang ada pada mesin Dryer terjadi kerusakan, maka api yang digunakan untuk 
memasak atau mengeringkan kurang, sehingga mengakibatkan  berhentinya 
proses produksi, sedangkan frekuensi kerusakan mesin yang paling sedikit yaitu 
mesin Press sekitar 24 kali, jenis kerusakan pada mesin Press disebabkan oleh 































menyebabkan terhambatnya kelancaran proses produksi yang mengakibatkan 
tidak tercapainya target produksi.  
Selama periode Januari 2014 - Desember 2015 maka dapat disimpulkan 
bahwa terjadi banyaknya kerusakan tiap-tiap mesin misalnya mesin berhenti 
secara tiba-tiba, menurunnya kecepatan produksi mesin dan mesin menghasilkan 
produk yang cacat. Hal ini dapat menimbulkan loss production (kerugian 
produksi) sehingga akan mengakibatkan perusahaan mengeluarkan dana untuk 
kerusakan mesin sekitar 5 juta sampai 10 juta pertahun untuk perawatan belum 
termasuk alat-alat atau komponen mesin tersebut. 
Kerusakan yang terjadi pada mesin produksi setiap bulannya dapat 
menyebabkan hasil produksi karet yang dihasilkan atau diolah tidak mencapai 
target. Bisa dilihat pada Tabel 1.2 menunjukkan hasil produksi karet yang 
dihasilkan tiap bulan untuk mencapai target yang telah ditentukan.  
 







Januari 2013 1.694.355 1.250.000 Tercapai  
Februari 2013 1.395.434 1.250.000 Tercapai 
Maret 2013 1.468.630 1.250.000 Tercapai 
April 2013 1.576.292 1.250.000 Tercapai 
Mei 2013 1.132.442 1.250.000 Tidak Tercapai 
Juni 2013 1.234.604 1.250.000  Tidak Tercapai 
Juli 2013 1.509.316 1.250.000 Tercapai 
Agustus 2013 1.036.435 1.250.000 Tidak Tercapai 
September 2013 1.166.799 1.250.000 Tidak Tercapai 
Oktober 2013 1.339.545 1.250.000 Tercapai 
November 2013 1.195.608 1.250.000 Tidak Tercapai 
Desember 2013 993.648 1.250.000 Tidak Tercapai 
Januari 2014 1.319.570 1.250.000 Tercapai 
Februari 2014 1.136.380 1.250.000 Tidak Tercapai 
Maret 2014 1.155.420 1.250.000 Tidak Tercapai 
April 2014 1.785.490 1.250.000 Tercapai 












Mei 2014 1.222.608 1.250.000 Tidak Tercapai 
Juni 2014 1.253.660 1.250.000  Tercapai 
Juli 2014 1.108.680 1.250.000 Tidak Tercapai 
Agustus 2014 1.670.800 1.250.000 Tercapai 
September 2014 1.450.550 1.250.000 Tercapai 
Oktober 2014 1.110.600 1.250.000 Tidak Tercapai 
November 2014 1.120.780 1.250.000 Tidak Tercapai 
Desember 2014 1.300.900 1.250.000 Tercapai 
Januari 2015 1.394.800 1.250.000 Tercapai  
Februari 2015 1.226.188 1.250.000 Tidak Tercapai 
Maret 2015 1.224.119 1.250.000 Tidak Tercapai 
April 2015 1.425.060 1.250.000 Tercapai 
Mei 2015 1.152.270 1.250.000 Tidak Tercapai 
Juni 2015 1.479.990 1.250.000 Tercapai 
Juli 2015 1.329.300 1.250.000 Tercapai 
Agustus 2015 1.054.220 1.250.000 Tidak Tercapai 
September 2015 1.260.730 1.250.000 Tercapai 
Oktober 2015 1.342.530 1.250.000 Tercapai 
November 2015 1.293.220 1.250.000 Tercapai 
Desember 2015 1.174.320 1.250.000 Tidak Tercapai 
 Sumber: PT Perindustrian dan Perdagangan Bangkinang  
 
 






















Perubahan Hasil Produksi Dari Waktu Ke Waktu







Berdasarkan dari data Tabel 1.2 menunjukkan bahwa hasil produksi pada 
periode Januari 2013 sampai Desember 2015 ada 17 bulan yang tidak mencapai 
target produksi yaitu pada tahun 2013 ada 6 bulan, pada tahun 2014 ada 5 bulan 
dan pada tahun 2015 ada 6 bulan, maka dengan demikian dapat disimpulkan 
bahwa kerusakan mesin pada setiap bulannya dapat mengakibatkan target 
produksi tiap bulannya tidak tecapai. Untuk lebih jelas Gambar 1.2 menunjukkan 
grafik jumlah hasil produksi karet yang diproduksi dari periode Januari 2013 
sampai Desember 2015. Dimana produksi karet yang  tiap bulanya mengalami 
perubahan dari waktu ke waktu pada tahun 2014 di bulan April meningkatnya 
hasil produksinya sekitar 1.785.490 dan pada tahun 2013 bulan Desember 
terjadinya penurunan sekitar 993.648,  sehingga produksi karet mengalami 
perubahan tiap bulannya, maka oleh karena itu untuk meningkatkan hasil produksi 
kita harus tahu masalah yang ada dalam perusahan seperti kendala pada mesin-
mesin produksi yaitu terjadinya kerusakan mesin produksi karena suatu problem 
atau masalah yang datang secara tiba-tiba sehingga dapat mengakibatkan hasil 
produksi menurun dan tidak mencapai target yang telah di tentukan perusahaan.  
Untuk meningkatkan hasil produksi kendala-kendala yang ada di perusahaan 
seperti kerusakan mesin dapat di hindari dengan perbaikan perawatan mesin 
secara teratur sehingga dapat meningkatkan hasil produksi yang dinginkan oleh 
perusahaan itu sendiri.  
Penelitian ini dilakukan pada bagian pengeringan di PT Perindustrian dan 
Perdagangan Bangkinang yaitu pada mesin Dryer  karena mesin Dryer mengalami 
kerusakan paling tinggi di bandingkan mesin lainnya dan adapun alasan lainnya 
yaitu hasil produksi pada periode Januari 2013 - Desember 2015 banyak yang  
tidak mencapai target di karenakan mesin Dryer yang ada di perusahaan cuma 
satu, maka kalau mesin Dryer rusak maka proses produksi terhenti. Gambar 1.3 





Gambar 1.3 Mesin Dryer 
 
MESIN PRESS MESIN CUTTER





Gambar 1.4 Layout mesin produksi 
 
Mesin Dryer alat pengeringan bertujuan untuk menurunkan kadar air 
sampai batas aman dan mengeringkan remahan karet. Dalam pengeringan faktor 
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yang dapat mempengaruhi hasil adalah lamanya ketinggian remahan, suhu dan 
lamanya proses pengeringan. Mesin Dryer menggunakan udara panas, komponen 
pemanas yang terdapat pada Heat Exchanger (penukar panas). Udara yang 
melewati Heat Exchanger (pipa penukar panas) inilah kemudian yang berubah 
menjadi udara panas dan kemudian diteruskan ke dalam Dryer untuk 
mengeringkan remahan karet didalam Box Dryer. Udara tersebut selanjutnya 
disirkulasikan lagi ke Heat Exchanger (penukar panas) sehingga dengan proses 
sirkulasi ini didapatkan suhu yang stabil. Mesin Dryer ini bersifat kritis dimana 
ketika terjadi kerusakan pada mesin ini akan mengakibatkan terhentinya proses 
produksi dan juga sering memerlukan pemeriksaan sistem kerja, perawatan 
maupun pergantian komponen mesin. 
Masalah  pokok yang menjadi fokus pembahasan dalam penelitian ini 
adalah masih rendahnya efisiensi dan efektifitas penggunaan mesin dryer 
dikarenakan ketidakmampuan dalam pengelolaan perawatan secara tidak tepat, 
sehingga perlu dilakukan pengidentifikasian terhadap kerugian yang diakibatkan 
oleh kerusakan mesin dryer dan melakukan analisa terhadap penyebab terjadinya 
kerusakan mesin dryer  tersebut, agar tidak mengalami kerusakan sehingga proses 
produksi tidak terlalu lama berhenti, maka dibutuhkan sistem perawatan mesin yang 
baik dan kerugian yang diakibatkan oleh kerusakan mesin dryer dapat dihindarkan. 
Hal ini tentunya akan menimbulkan kerugian bagi perusahaan karena selain dapat 
menurunkan tingkat efektifitas mesin yang secara langsung mengakibatkan adanya 
biaya yang harus dikeluarkan akibat kerusakan mesin tersebut, maka kerugian yang 
dialami perusahaan ini lebih dikenal dengan six big losses. 
 Rendahnya produktivitas mesin yang menimbulkan kerugian bagi perusahaan 
sering diakibatkan oleh penggunaan mesin yang tidak efektif dan efisien yang 
terdapat dalam enam faktor yang disebut enam kerugian besar (six big losses). 
Adapun enam kerugian besar tersebut adalah downtime yang terdiri dari breakdown 
(kerusakan mesin), set up and adjustment (kesalahan pemasangan dan penyetelan). 
Speed losses terdiri dari idling and minor stoppage losses disebabkan oleh kejadian-
kejadian seperti pemberhentian mesin sejenak, kemacetan mesin dan reduced speed 
losses yaitu kerugian karena mesin tidak bekerja optimal (penurunan kecepatan 
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operasi) terjadi jika kecepatan aktual operasi mesin lebih kecil dari kecepatan optimal 
atau kecepatan mesin yang dirancang. Defect losses, terdiri dari process defect yaitu 
kerugian yang disebabkan karena adanya produk cacat maupun karena kerja produk 
diproses ulang dan reduced yield losses disebabkan material yang tidak terpakai atau 
sampah bahan baku (Gaspers,2012). 
 Akibat lain yang ditimbulkan kerusakan mesin yaitu dalam hal kualitas 
produk yang dihasilkan dimana produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas 
akan diolah kembali. Oleh karena itulah diperlukan langkah-langkah yang efektif dan 
efisien dalam pemeliharaan mesin untuk dapat menanggulangi dan mencegah 
masalah tersebut. Penelitian yang dilaksanakan di PT. Perindustrian dan 
Perdagangan Bangkinang ini dilakukan untuk mendapatkan gambaran tentang 
kesesuaian faktor-faktor yang menentukan kebutuhan penerapan TPM dengan kondisi 
perusahaan dan melihat faktor mana dari six big losses tersebut yang dominan 
mempengaruhi terjadinya penurunan efektifitas mesin. Dengan demikian penulisan 
ini akan memberikan usulan atau evaluasi perbaikan efektifitas mesin pada 
perusahaan melalui penerapan TPM yang menggunakan metode Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 
Berdasarkan dari uraian di atas yang menjadi latar belakang dengan 
demikian penulisan ini akan memberikan usulan perbaikan perawatan mesin 
dalam meningkatkan efektifitas produksi pada perusahaan melalui penerapan total 
productive maintenance menggunakan overall equipment efectiveness (OEE) dan 
six big losses. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Dari latar belakang masalah yang telah dikemukakan sebelumnya maka 
permasalahan yang dapat di rumuskan yaitu bagaimana usulan perbaikan 
perawatan mesin dalam meningkatkan efektifitas produksi pada perusahaan 
melalui penerapan total productive maintenance menggunakan overall equipment 





1.3 Tujuan Penelitian 
Berdasarkan perumusan masalah dan latar belakang sebelumnya untuk 
melakukan sebuah penelitian, perlu ditentukan terlebih dahulu tujuan penelitian 
agar tidak kehilangan arah dalam melakukan penelitian. Adapun tujuan penelitian 
ini adalah  
1. Untuk menentukan  nilai perbaikan perawatan mesin dalam meningkatkan 
efisiensi dan efektifitas produksi dengan penerapan total productive 
maintenance dengan menggunakan metode overall equipment effectiveness 
(OEE).  
2. Untuk mengetahui nilai masing-masing faktor yang terdapat dalam six big 
losses yang memberikan kontribusi terbesar dari keenam faktor six big 
losses menggunakan diagram pareto.  
3. Untuk mengetahui urutan-urutan komponen kritis mesin dryer untuk 
dilakukan perawatan dengan menggunakan metode Failure Mode and 
Effect Analysis (FMEA). 
4. Memberikan usulan prosedur perbaikan tindakan perawatan terhadap 
kerusakan mesin yang mempengaruhi hasil produksi kepada pihak 
perusahaan. 
 
1.4 Manfaat Penelitian 
Penelitian ini diharapkan akan dapat memberikan manfaat bagi semua 
pihak yang berkepentingan dan berhubungan dengan obyek penelitian antara lain: 
1. Bagi Penulis 
Merupakan latihan untuk menghadapi suatu kasus, memberikan manfaat 
untuk membandingkan teori yang telah dipelajari dengan kenyataan di 
perusahaan. 
2. Bagi Perusahaan 
Penelitian ini dapat digunakan sebagai pertimbangan untuk mengetahui  





1.5 Batasan Masalah 
Diperlukan ruang lingkup atau batasan yang jelas dalam melakukan 
penelitian agar penelitian ini lebih terarah dan sesuai dengan tujuan yang ingin di 
capai maka batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Penelitian yang dilakukan berfokus hanya pada mesin Dryer di  stasiun 
pengeringan dan memasak remahan karet, karena mesin ini memiliki  
tingkat kerusakan  yang sering terjadi dibandingkan dengan mesin lainnya. 
2. Metode yang digunakan adalah metode OEE yang digunakan untuk 
mengukur tingkat efektivitas mesin yang sesuai dengan prinsip-prinsip 
TPM, untuk dapat mengetahui besarnya kerugian pada mesin atau 
peralatan yang lebih dikenal dengan nama six big losses dan untuk 
perbaikan menggunakan metode metode Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA).  
3. Data yang diambil adalah data periode Januari - Desember 2015.  
4. Penelitian ini tidak memperhitungkan aspek biaya. 
 
1.6 Posisi Penelitian 
 Penelitian mengenai perbaikan perawatan mesin juga pernah dilakukan 
sebelumnya oleh beberapa orang peneliti. Agar dalam penelitian ini tidak terjadi 
penyimpangan dan penyalinan maka perlu ditampilkan posisi penelitian, berikut 
adalah tampilan posisi penelitian. 
Tabel 1.3 Posisi Penelitian 












maintenance pada mesin 
cross cut papan 
menggunakan metode total 
productive maintenance di 










Maintenance (TPM) Di 
Bagian Press Ii  Pt. 
Xyz* 
Untuk  mengetahui tingkat 
efektivitas penggunaan 
mesin produksi dengan 
menggunakan metode 
OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) sebagai 
bahan pertimbangan dalam 










Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 









Dasar Usaha Perbaikan 
Proses Manufaktur Pada 
Lini Produksi 
- Untuk mendapatkan nilai 
OEE dari peralatan 
produksi pada lini produksi 
yang ditentukan  
- Untuk mendapatkan akar 
penyebab dari 





















perawatan mesin dalam 
meningkatkan efisiensi dan 
efektivitas produksi 
dengan penerapan total 
productive maintenance 
dengan menggunakan 














1.7 Sistematika Penelitian 
 Sistematika penulisan laporan digunakan agar laporan ini tersusun 
dengan baik adapun sistematika penulisan laporan ini adalah sebagai berikut : 
 
BAB I  PENDAHULUAN 
Pada bab ini memuat latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 
penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, posisi penelitian serta 
sistematika penulisan. 
BAB II LANDASAN TEORI 
Bab ini menguraikan teori-teori yang mendukung permasalahan, 
sehingga peneliti memiliki dasar dalam melakukan penelitian dan 
dapat menyelesaikan masalah yang dibahas. 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Menjelaskan dan menggambarkan langkah-langkah yang akan 





BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Pada bab ini, dijabarkan semua data-data yang diperlukan dalam 
penelitian, baik itu data primer maupun data sekunder. 
BAB V     ANALISA  
Bab ini memuat pembahasan terhadap hasil pengumpulan dan 
pengolahan data. 
BAB VI PENUTUP 
Menguraikan tentang kesimpulan yang diambil dari hasil penelitian 
dan pembahasan serta mencoba memberikan saran-saran sebagai 
langkah untuk menyelesaikan masalah yang timbul. 
 
 
  
 
